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Abstract 



Method for cutting boards (10) for ploughed and tongued coverings, in which method the two edges of the 
boards are first worked in a first step 1 A) in order to obtain pure wood, the correct dimensions and the correct 
profile of the boards. Then, in a second step 1B), a groove (18) is made in one edge of the boards by pre- 
cutting with the aid of roughing blades and finish-cutting, and a bevel (19) is made in the opposite edge of the 
boards likewise by pre-cutting with the aid of roughing blades and finish-cutting. In a third step 1D), 1E), the 
cut bevel (19) is smoothed, and a rebate (21) is cut in the last-mentioned edge to form the tongue (36). The 
machine for carrying out this method comprises separate stations for the three production steps and means 
which guide the boards (10) for engagement with the cutting tools (11, 12, 16, 17, 35, 20) and cause the 
cutting tools (16, 17) of the second step 1B) to rotate in the feed direction of the boards (10) and the 



remaining cutting tools (11, 12, 35, 20) to rotate counter to the feed direction of the boards (10). 
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Verfahren zum Frasen von Brettem (10) fur geapundete 
Verkleldungan, gemSfi weJchem Verfahren die betden Kan- 
tansertan der Bretter zunachst in einer ersten Sa/fe 1A) 
bearbeftet warden, damrt mines Holz und die ricfctlgen Abmea- 
sungen und das nchtioe Profii der Bretter erhatten werdea 
Darin warden n einer zwerten Stole 1B) dureh Vorfrasen mil 
Hirta von Vorsch netdstflhien und Fertigfrasen in der einen 
Kantanseite der Bretter etna Nut (18) sowie ebertfalk durch 
Vorfrasen mlt Hflfe von Vorschnaidstahlen und FerrJgfras8n in 
der entgegengeaetzten Kartensefta der Bretter eine Abschra- 
gung (19) zustandegebracht In einer dritten Stufe 1D), 1E) 
wird dte gefrasie Abschragung (19) fangeschfichtet und in 
dar letztgenannten Kantanseite wird ein Faiz (21) zur BRdung 
der Feder (36) gefrast Die MascWne zur Durchmfvung dieses 
Verfahrens umfaBt voneinander getrennte Station en fur die 
drei Fertigungsstufen und Mlttel, wefche die Bretter (10) zum 
Emgriff mft den Fraswerkzeugan (11, 12, 16, 17, 35, 20) 
fOhren und die Fraawerkzeuge (16, 17) der zwatten Stufe 1 B) 
in der Vorscrwbrterttung dar Bretter (10) und die ubrigen 
Fraswerkzeuge (11, 12, 35, 20) entgegan der Vorschubricb- 
tung der Bretter (1 0} urniauf en iassen. (32 1 4 207) 
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Patentansprtiche 

^T^) Verfahren zum FrSsen von Verkleidungen, bei 
. welchem Bretter (10) einer Maschinen zugefilhrt werden, um 
. beim Transport durch die Maschine durch Frfisen prof iliert 
und mit Feder (36) und Nut (18) versehen zu werden, da- 
5 durch gekennzeichnet, dass die Kantenseiten 
der Bretter (10) in einer ersten Stufe (1 B) mittels Fras- 
werkzeute (11 f 12) bearbeitet werden, so dass sie unter 
Blosslegen von reinem Holz die richtigen Abmessungen und 
das erwlinschte Xantenprofil (13 , 14, 15) erhalten, dass 
10 in einer zweiteji Stufe (1 C) in der einen Xantenseite des 
Bretts durch VorfrSsen mit Hilfe eines Vorschneidstahls 
(26) und FertigfrSsen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls 
(28) eine Nut (IB) gefrast wird, wShrend in der entgegen- 
gesetzten Kantenseite des Bretts (10) und im benachbarten 
15 Teil der einen Breitseite durch Vorfrasen mit Hilfe eines 
Vorschneidstahls (33) und FertigfrSsen mit Hilfe eines 
Hauptschneidstahls (34) eine Abschragung (19) gefr&st wird, 
und dass in einer dritten Stufe (1 D, IE) die gefraste 
AbschrSgung (19) f einbearbeitet wird, und in der letzt- 
20 genannten Kantenseite und im benachbarten Teil der anderen 
Breitseite durch FrSsen mit Hilfe eines Fraswerkzeugs 
(20) zur Bildung der Feder (36) ein Falz (21) hergestellt 
wird • 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
25 zeichnet,. dass das FrSsen in der zweiten Stufe 

(1 C) in der Vorschubrichtung des Bretts erfolgt, wahrend 
das Frasen in den ubrigen Stufen (1 B, ID, IE) entgegen 
der Vorschubrichtung erfolgt. 

3. Maschine zum Frfisen von Verkleidungsbrettern mit 
30 Hilfe von Fraswerkzeugen (11, 12, 16, 17, 35, 20) zur Be- 

arbeitung der Breit- und Kantenseiten der Bretter und zum 
Frasen einer Feder (36) und einer Nut (18), JMitteln zum 
Antrieb der FrSswerkzeuge und einer Vorrichtung zum Trans- 
port der Bretter durch die Maschine zur Bearbeitung mittels 
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der Fraswerkzeuge, gekennzeichnet durch eine 
erste Station mit FrSswerkzeugen (11 , 12) , in der unter 
Blosslegen von reinem Holz die Seitenkanten des Bretts zu dsn 
-erwunschten Abmessungen und zun erwGnschten Prof il bearbeitet 
5 werden, eine zweite Station mit FrSswerkzeugen (16 , 17) zum 
FrSsen einer Nut in der einen Kantenseite des Bretts durch 
Vor- und Fertigfrasen mit Hilfe von Vorschneidstahl (26) 
und Hauptschneidstahl (28) und zum VorfrSsen einer Ab- 
schragung (19) in der entgegengesetzten Kantenseite des 

10 Bretts und i» benachbarten Teil der einen Breitseite eben- 
falls durch Vor- und FertigfrSsen mit Hilfe von Vorschneid- 
stahl (33) und Hauptschneidstahl (34), und eine dritte 
Station mit einem FrSswerkzeug (35) zur Feinbearbeitung 
der gefrSsten AbschrSgung (19) und zum Frasen eines 

15 Falzes (21) in der letztgenannten Kantenseite und im be- 
nachbarten Teil der anderen Breitseite zur Bildung der 
Feder (36). 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet; dass die FrSswerkzeuge (16, 17) der 

20 zweiten Station in der Vorschubrichtung des Bretts (10) 
umlaufen, wahrend die FrSswerkzeuge (11, 12, 35, 20) der 
restlichen Stationen entgegen der Vorschubrichtung des 
Bretts (10) umlaufen. 

5, Maschine nach Anspruch 3*oder 4, dadurch 

25 gekennzeichnet, dass die Fraswerkzeuge 
(16, 17) der zweiten Station rundum den Umfang jedes 
Fraswerkzeugs alternierend mit VorschneidstaTilen (26) und 
HauptschneidstShlen (28) bestOckt sind. 
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VERFAHREN UND MAS CHINE ZUM FR&SEN VON BRETTERN FOR . 
GESPUNPETE VERKLEIDUNGEN 

Die Erfindung betrif ft ein Verf ahren zum FrSsen von 
Verkleidungen, bei welchem Bretter einer Maschine zuge- 
flihrt werden, um beim Transport durch die Maschine durch 
FrSsen profiliert und mit Feder und Nut versehen zu werden. 
5 Gespundete Verkleidungsbretter sind oft verhSltnis- 

mMssig geringer Dicke (etwa 9,5-12 mm) , weshalb auch die 
die Nut abgrenzenden Wlinde und die Feder dunn werden und 
beim FrSsen infolge der im Holz vorkoiranenden £ste, Faser- 
neigung usw. leicht beschSdigt werden konnen. Dies bedeutet, 
10 dass betrachtliche Mengen Holz f Ur unbrauchbar oder weniger 
wertvoll erklart werden mttssen, da Verkleidungsbretter 
mit Astl6chern nicht akzeptiert werden k5nnen« 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Gefahr 
des Entstehens derartiger Schaden durch ein verbessertes 
15 Verf ahren zum FrSsen der Nuten und Federn zu reduzieren. 

Die LBsung dieser Aufgabe wird erf indungsgemass da- 
durch erreicht, dass die Kantenseiten der Bretter in einer 
ersten Stufe mittels FrSswerkzeuge bearbeitet werden, so 
dass sie unter Blosslegen von reinem Holz die richtigen 
20 Abmessungen und das erwiinschte Kantenprofil erhalten,. dass 
in einer zweiten Stufe in der eineh Kantenseite des Bretts 
durch VorfrSsen mit Hilfe eines Vorschneidstahls und 
Fertigfrasen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls eine Nut 
JB/BS gefr&st wird, wShrend in der entgegengesetzten Kantenseite 
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des Bretts und ira benachbarten Teil der einen Breitseite 
. durch VorfrSsen mit Hilfe eines Vorschneidstahls und 
. Fertigf rSsen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls eine 
AbschrSgung gefrSst wird, und dass in einer dritten 
5 Stufe die gefraste AbschrSgung f einbearbeitet wird, und 
in der letztgenannten Kantenseite und im benachbarten 
Teil der anderen Breitseite. durch FrSsen mit Hilfe eines 
FrSswerkzeugs zur Bildung der Feder ein Falz hergestellt 
wird. 

10 Die Erf indung betrif ft auch eine Maschine zur Durch- 

filhrung des obengenannten Verfahrens, die sich durch 
folgende Merkroale auszeichnet? eine erste Station mit 
FrSswerkzeugen, in der unter Blosslegen von reinem Holz 
die Seitenkanten des Bretts zu den erwiinschten Abmessungen 

15 und zum erwiinschten Profil bearbeitet werden, eine zweite 
. Station mit Fraswerkzeugen zum FrSsen einer Nut in der 
einen Kantenseite des Bretts. durch Vor- und Fertigf rSseh 
mit Hilfe von Vorschneidstahl und Hauptschneidstahl und 
zum VorfrSseh einer AbschrSgung in der entgegengesetzten 

20 Kantenseite des Bretts und ira benachbarten Teil der einen 
Breitseite ebenfalls durch Vor- und Fertigf rSsen mit Hilfe 
von Vorschneidstahl und Hauptschneidstahl, und eine dritte 
Station mit einera FrSswerkzeug zur Feinbearbeitung der 
gefrasten AbschrSgung und zum FrSsen eines Falzes in der 

25 letztgenannten Kantenseite und im benachbarten Teil der 
anderen Breitseite zur Bildung der Feder. 

Die Erf indung ist anhand der ein Ausf Ghrungsbeispiel 
veranschaulichenden Zeichnung im folgenden naher be-* 
schrieben. Es zeigen 

30 Fig. 1 A-E das erf indungsgemSsse Verfahren zum 

FrSsen einer Nut und einer Feder in einem Brett in von- 
einander getrennten Stufen, 

Fig. 2 ein FrSswerkzeug geraass der Erf indung in 
Seitenansicht, 

35 Fig. 3 und 4 Schnitte nach der Linie III-III bzw. 

IV- IV in Fig. 2, 
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Fig* 5 ein anderes FrSswerkzeug gemSss der Erfindung 
in Seitenansicht, und 

Fig. 6 und 7 einen Schnitt nach der Linie VI-VI bzw„ 
VII- VI I in Pig. 5. 

5 

Wie eingangs erwahnt, ist es Aufgabe der Erfindung, 
ein Verfahren zu schaffen, mit dem das FrSsen von Feder 
und Nut in Verkleidungsbrettern verh&ltnismSssig geringer 
Dicke in einer schonungsvoileren Weise als bisher ausge- 
10 fflhrt werden kann. Das Verfahren ist in Fig. 1 A-E sche- 
matised dargestellt und wird mit Hilfe einer Hobelroaschine 
durchgefflhrt, die mit Ausnahme der im folgenden n&her be- 
schriebehen FrSswerkzeuge in herkomralicher Weise mit Mitteln 
ausgeriistet sein kann, die ein Brett an einer Anzahl von 
15 auf Spindeln montierten Fraswerkzeugen vorbeif iihren . Das 
in Fig. 1 A gezeigte Brett 10 wird zunachst mittels oberer 
und unterer MesserkSpfe auf seinen oberen und unteren 
Breitseiten gehobelt. Die Breite des Bretts ist grosser 
als die Breite des fertigen Verkleidungsbretts, um in einer 
20 ersten, in Fig. 1 B gezeigten Stufe mittels FrSswerkzeuge 
11 und 12 auf seinen Kantenf lSchen bearbeitet zu werden, 
so dass in dieser Weise reines Holz blossgelegt und das 
Brett ausserdem derart profiliert wird, dass auf der in der 
Zeichnung dargestellten, rechten Seite ein oberen zur be- 
25 nachbarten Breitseite des Bretts 10 senkrechter Kantenteil 
13 erhalten wird, der unten in einen nach innen schrSg- 
gestellten Kantenteil 14 ttbergeht. Die entgegengesetzte 
Kantenseite des Bretts 10 wird zwischen den Breitseiten 
des Bretts mit einem lMngsverlauf enden Wulst 15 versehen. 
30 Die in Fig. 1 B veranschaulichte Bearbeitung ist eine 

erste Bearbeitungsstuf e r in der dafQr gesorgt wird/ dass 
die Kantenseiten des Bretts rein sind und dass das Brett 
die richtigen Breitenabmessungen und das geeignete Profil 
erhSlt. Durch diese Bearbeitung wird das Brett, vor allem 
35 seine FlHchen 13, 14, Susserst homogen und somit so 
stark wie raSglich, so dass eine BeschSdigurig des Brett 
leichter vermieden werden kann. Die nSchste Stufe des 
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FrSsvorgangs ist in Fig. 1 C gezeigt, wo ein FrSswerkzeug 
16. zum FrSsen der Nut in die in der Zeichnung rechte Kantea- 
seite des Bretts eingreift, und dieses FrSsen erfolgt 
durch VorfrSsen mittels eines Vorschneidstahls und durch 
5 FertigfrSsen mittels eines Hauptschneidstahls . Dieses . . 
FrSswerkzeug ist 1m folgenden unter Hinweis auf Fig. 2-4 nSher be- 
schrieben, und es sei hier nur. festgestellt, dass man 
durch das VorfrSsen ih ausserst schonvoller Weise eine Nut 

18 zustandebringt. Dasselbe gilt fUr die entgegengesetzte 
10 Seite des Bretts 9 wo ein FrSswexkzeug 17 , das ebenfalls 

aus einem vorfrSsenden Vorschneidstahl und einem Haupt- 
schneidstahl besteht, in der Kantenseite und der benach- 
barten, einen Breitseite des Bretts 10 eine AbschrSgung 

19 zustandebringt. Wie die Nut 18, wird diese AbschrSgung 
15 in einer das Brett 10 Susserst schonenden Weise zustande- 

gebracht. Das FrSswerkzeug 17 ist in Fig. 5-7 nSher be- 
schrieben. In einer dritten Bearbeitungsstuf e, die in 
Fig. 1 D veranschaulicht ist, wird die mittels des Werk- 
zeugs 17 zustandegebrachte AbschrSgung 19 mittels eines 
20 Messerkopfes 35 in einem separaten Arbeitstempo feinge- 
schlichtet, bevor ein Falz 21 gebildet wird, also wenn 
das Brett moglichst stark ist, und dann wird der Falz 21 
mittels eines Messerkopfes 20 in der Kantenseite und 
oberen Breitseite des Bretts zur Bildung der Feder 36 
25 gefrast. Die in der ersten Stufe (Fig. 1 B) gebildete, 
mittlere ErhShung 15 fiihrt dazu, dass die Feder 36 ein 
. abgerundetes Aussenende erhSlt, das das Einftihren der 
Feder in eine Nut 18 erleichtert* 

Ein wichtiger Teil des obengenannten Verfahrens ist 
30 das in der ersten, in Fig. 1 B veranschaulichten Stufe 

erfolgende Kantenf rasen, da hierdurch in den Kantenseiten 
des Bretts 10 reines Holz hervorgebracht wird, vas den lauf 
der FrSswerkzeuge 16 und 17 in der Bewegungsrichtung des 
Bretts 10 durch die Maschine erleichtert, indea • 
35 die Werkzeuge 16 und 17 nicht gegen*eine_darch 

Fremdteilchen, beispielsweise SandkSrner, die diesen Kanten 
anhaf ten und einen raschen Verschleiss von sin erster Linie 
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den Schneiden der VorschneidstMhle vemrsachen, . verunrein- 
igte Xantenseite zu arbeiten braucheiu In den restlichen 
Stufen drehen sich die FrSswerkzeuge zweckmSssigerweise 
entgegen der Bewegungsrichtung des Bretts. Die im folgenden 
5 n£her beschriebenen VorschneidstShle schneiden in Husserst 
vorteilhafter Weise durch Xste und schrSgverlaufende Fasern 
hindurch, ohne die dilnnen, die Nut abgrenzenden Wande und 
die Feder zu beschSdigen. 

Fig. 2 zeigt das zum FrMsen der Nut benutzte Werkzeug 
10 16 f das einen FrSskorper 22 aufweist, der mit Hilfe von 
herk5jnmlichen Mitteln 23 an einer Antriebsspindel befes- 
tigt wird. Runduxn seinen Dmfang besitzt der FraskSrper 22 
ZShne 24 und 25, die in ihrer Vorderseite eine Aussparung 
aufweisen, in die FrasstShle 26 bzw. 28 in herkommlicher 
15 weise durch L5ten befestigt werden. Die FrSsstahle 26 

bestehen aus VorschneidstShlen, die gemass dem in Fig. 3 
veranschaulichten Querschnitt aus rechteckigen StShlen 
mit einer V-f5rroigen Aussparung in der nach aussen ge- 
wandten Flache des Stahls bestehen, so dass zwei nach 
20 aussen zu einer Spitze verjQngte Stahlkanten 27 gebildet 
werden. VorschneidstShle dieser Art, zu denen der Stahl. 
26 geh5rt, sind an sich bekannt. Abwechselnd mit den Vor- 
schneidstahlen 26 sind Hauptschneidstahle 28 an. den ZShnen 
25 befestigt, und diese Hauptschneidstahle sind - wie aus 
25 Fig. 4 hervorgeht - in herk6nunlicher Weise mit rechteckigem 
Querschnitt ausgebildet. Die Vorschneidstahle 26 erstrecken 
sich um ein gewisses Mass, vorzugsweise der Grossenordnung 
0,6 mm, in der radialen Richtung an den HauptschneidstShlen 
28 vorbei. Die alternierende Anordnung von VorschneidstahLea 
30 26 und Hauptschneidstahlen 28 erroSglicht die bereits er- 
w&hnte, ausserst schonvolle Bearbeitung des Holzes. 

GemSss Fig. 5 hat das die AbschrSgung 19 zustande- 
bringende Fr&swerkzeug 17 einen FrSskorper 29 mit her- 
kommlichen Mitteln fiir seine Befestigung an einer Werkzeug- 
35 spindel. fcundum seinen Dmfang hat der FraskSrper 29 Zahne 
31 und 32, tun wie im vorgenannten Fall abwechselnd Vor- 
schneidstahle 33 und Hauptschneidstahle 34 aufnehmen zu 
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k5nnen. Die ZShne 31 zur Aufnahme der VorschneidstShle 
haben in ihrer vorderen FlSche eine senkrechte, axiale 
Aussparung zur Aufnahme eines Vorschneidstahls 33 9 der 
gemSss Fig/ 6 die Form eines Paralieltrapezoids hat, 
5 dcssen schrSger Winkel am weitesten vom Werkzeugmittelpunkt 
ab liegt, wShrend die lSngste Seite in Fig. 5 dem Be- 
trachter zugekehrt ist. Der Hauptschneidstahl 34 hat in 
seiner Umf angsrichtung ebenfalls die Form eines Paraliel- 
trapezoids, dessen langste Seite in Fig. 5 voo Betrachter 
10 abgewandt isto Wie aus Fig. 6 und 7 hervorgeht, wird also 
die Spitze des Vorschneidstahls 33 vor der kHrzeren Seite 
des Hauptschneidstahls schneiden und erstreckt sich - wie 
im vorhergehenden Fall - um ein Mass von etwa 0,6 mm an 
der entsprechenden Kantenseite des Hauptschneidstahls - 
15 vorbei, d,h„ der in Fig. 7 rechten Seite des Hauptschneid- 
stahls. Wie beim Nutenfrasen wird die erstrebte, schonwlX® 
Bearbeitung des Holzes durch die alternierende Anordnung 
von Vorschneidstahlen und HauptschneidstShlen beim FrSsen 
der Abschragung 19 erra6glicht. 
20 Die iibrigen FrSswerkzeuge der Maschine zur Durch- 

fiihrung des erf indungsmassigen Verfahrens, d.h. die 
Werkzeuge 11, 12 , 35 und 20 r k6nnen herkommlicher Aus- 
ftihrung sein. 

In der Praxis hat man mit dem erf indungsroassigen 
25 Verfahren eine 10-15%-ige Steigerung der Brettmenge er- 
zielen konnen, die nach deia FrSsen von Feder und Nut als 
A-Giite akzeptiert werden kann. Es sei auch ervahnt, dass 
diese bedeutende Verbesserung des Ergebnisses durch 
Susserst einfache Mittel erzielt wird, weshalb sich eine 
30 gemass der Erfindung hergestellte Maschine nur unwesent- 
lich teuerer stellt als eine herkbmmliche Maschine fur 
denselben Zweck. 
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